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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

1 范围

Ø  安全阀的设计、性能、试验和检验、外观、标志
和铅封、防护和储运

Ø  整定压力：0.1MPa～42.0MPa

Ø  流道直径：大于或等于15mm的蒸汽用安全阀；
大于或等于7mm的气体和液体用安全阀

Ø  温度：排放时介质温度不低于-29℃

1、修改了不同流道直径适用的安全
阀范围

2、增加了安全阀排放时适用温度范
围。
GB/T 29026-2012 《低温介质用弹簧直接载荷式安全阀》
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

Ø JB/T 2203  弹簧直接载荷式安全阀  结构长度 

Ø JB/T 5263  电站阀门铸钢件技术条件

Ø JB/T 6439  阀门受压件磁粉检测

Ø JB/T 6440—2008  阀门受压铸钢件射线照相检测

Ø JB/T 6902  阀门液体渗透检测

Ø JB/T 7367  圆柱螺旋压缩弹簧 磁粉检测方法

Ø NB/T 47013.2—2015  承压设备无损检测  第2部分
：射线检测

Ø NB/T 47013.3—2015  承压设备无损检测  第3部分
：超声检测

Ø NB/T 47013.5—2015  承压设备无损检测  第5部分
：渗透检测

2 规范性引用文件

Ø GB/T 9440  可锻铸铁件

Ø GB/T 12224  钢制阀门  一般要求

Ø GB/T 12225  通用阀门  铜合金铸件技术条件

Ø GB/T 12227  通用阀门  球墨铸铁件技术条件

Ø GB/T 12228  通用阀门  碳素钢锻件技术条件

Ø GB/T 12229  通用阀门  碳素钢铸件技术条件

Ø GB/T 12230  通用阀门  不锈钢铸件技术条件

Ø GB/T 12241  安全阀  一般要求

Ø GB/T 12242  压力释放装置  性能试验规范

Ø GB/T 23935  圆柱螺旋弹簧设计计算全
国
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

3 术语和定义

Ø  全启式安全阀 ful l- l i f t  safety valve
  实际排放面积为流道面积的安全阀

Ø  微启式安全阀  low-l i f t  safety valve
  实际排放面积为帘面积的安全阀

Ø  排放面积  discharge area
  阀门排放时流体通道中的最小截面积
   注：最小截面积决定了通过阀门的流量

Ø  额定流量压力  f low-rat ing pressure
  测量安全阀排量时阀门进口的静压

注：静压是安全阀整定压力与超过压力之和的绝对压力

增加了全启式安全阀、微启式安
全阀、排放面积、额定流量压力
的术语和定义。

全
国
安
全
泄
压
装
置
标
委
会



6

GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4.1总则

4.1.1 安全阀的设计应符合GB/T 12241的规定。

4.1.2 安全阀适用温度范围应根据其结构（如弹簧隔热和隔冷等）、材料、介质工作特性、排放时的温度变化极限值
等因素考虑确定。安全阀应在所标示的温度范围内能正常工作。

4.1.3 气体减压降温现象：用于可压缩气体介质的安全阀在排放状态时，由于温度下降会造成冷凝结霜等现象，应充
分考虑其结构和材料的适宜性，防止阀瓣动作过程中卡阻等现象的发生。

4.1.4 应设计制造成防止排出的介质直接冲蚀弹簧的结构。工作介质温度大于235℃的安全阀应考虑减小介质温度对弹
簧的影响。

4.1.5 调整弹簧压缩量机构应设置有防松动的锁紧装置。

4.1.6 蒸汽以及高温热水锅炉用安全阀应带有提升机构。当介质压力达到整定压力的75%以上时，能利用提升机构将
阀瓣提升；当热水温度大于93℃时，不得直接利用提升机构将阀瓣提升。提升机构对安全阀的动作不应有任何阻碍。
（修改了提升机构的要求）

4.1.7 有毒、可燃性介质用安全阀应为封闭式安全阀。

4.1.8 有附加背压力或有较高排放背压的安全阀，应根据其背压力变动和大小情况，考虑设置背压平衡机构。
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4.2　端部连接

端部按GB/T 12241的规定，螺纹端连接的安全阀应设有扳手面以便安装。

--- 端部连接型式

a) 钢制、铁制、铜制法兰连接及密封面表面粗糙度的
规定。

b) 对焊连接的焊接端部的规定。

c) 螺纹连接按GB/T 7306、GB/T 12716的规定。

d) 也可采用其他端部连接型式

--- 端部连接设计

同阀门进口相连接的外部管道或管接头的内截面积至少
等于阀门进口连接处的内截面积。

出口处的外部接管的内截面积应至少等于阀门出口的内
截面积；出口为内螺纹连接的例外。

安全阀进口

安全阀出口全
国
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4.3 结构长度和垂直度极限偏差

结构长度：JB/T 2203的规定或按订货合同的要求 

结构长度和进出口法兰端面垂直度极限偏差按图1和表1的规定

公称尺寸 DN
结构长度极限偏差/ mm 垂直度极限偏差

ΔL ΔL1 α

≤100 ±1.5 ±1.5 ±30′

＞100～250 ±3.0 ±3.0 ±20′

＞250 ±3.0 ±3.0 ±15′

图1 安全阀的结构长度和

进出口法兰端面垂直度极限偏差
表1　安全阀的结构长度和进出口法兰端面垂直度极限偏差

增加了安全阀的结构长度要求
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .4  阀体

4.4 .1  阀体设计应保证安全阀在强度试验及工作条件下不发生任何有害变
形，且便于制造和维修。

4.4 .2  应考虑安全阀排放时的反作用力，需要对阀门进口端或出口端法兰
采取增强措施，如：采用临近更高级别的压力等级法兰的厚度或临近更大
级别的公称尺寸的法兰。

4.4 .3  用于可压缩介质安全阀阀体的设计应考虑安全阀排放时介质在阀体
体腔内体积膨胀的因数，出口端的法兰尺寸应不小于进口端法兰尺寸。

4.4 .4  法兰宜与阀体整体铸造或锻制成型，或采用焊接或螺纹连接法兰。
焊接连接的法兰应是对焊型式，其焊接要求按GB/T 12224的规定。

4.4 .5  为防止液体积聚应在低于阀座密封面的部位设置排泄螺孔。

增加了进口端法兰的要求
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .5　阀座和阀瓣

4.5 .1  阀座和阀瓣的材料应采用抗冲击、耐介质腐蚀的材料，
不应采用铸铁材料。

4.5 .2  密封副材料可为阀座和阀瓣本体材料，也可堆焊另一
种合金材料，或镶嵌非金属弹性密封材料。当阀座或阀瓣密
封面堆焊合金材料时，经加工后的硬化层厚度应不小于
2mm；当采用镶嵌非金属弹性密封材料时，应有对非金属
密封材料的防护结构，以防非金属材料被吹出破坏，影响密
封。

4.5 .3  阀座和阀瓣的密封面宜采用平面形式，当采用锥形密
封面时，密封面与阀门轴线的夹角以45º为宜。

增加了阀座、阀瓣密封面材料的规定
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .6  弹簧

4.6 .1  弹簧的要求应不低于GB/T 12241的规定。要求不一致时，按
4.6 .2～4.6 .15的规定。

4.6 .2  弹簧的细长比（自由高度与中径之比）应小于3.7。

4.6 .3  弹簧两端应各有大于或等于3/4圈的支承平面，支承圈末端应与工
作圈并紧，弹簧轴线对两端支承平面的垂直度每100mm长度其偏差值应
不大于1.7mm。

4.6 .4  旋绕比（弹簧指数）可在3～8范围内选取。

4.6 .5  弹簧自由高度的极限偏差按表2的规定。允许自由高度规定不对称
分布的极限偏差，但其公差值应符合根据表2计算的相应公差值的规定。

自由高度
H0

≤20 ＞20～
60

＞60
～120

＞120
～200

＞200
～300

＞300
～450

＞450
～600 ＞600

极限偏差 ±1.2 ±1.6 ±2.5 ±3.5 ±4.5 ±7.0 ±9.0 ±1.5%H0

表2　弹簧自由高度的极限偏差

修改了弹簧指数的选取范围，原弹簧指
数范围：4～8

全
国
安
全
泄
压
装
置
标
委
会



12

GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .6  弹簧

4.6 .6  弹簧内径的极限偏差按表3的规定。

4 . 6 . 7  弹 簧 圈 节 距 应 均 匀 。 当 弹 簧 压 缩 到 试 验 负 荷 （ 即 弹 簧 允 许 承 载 的
最大负荷）下变形量的80%时，工作圈间不应发生接触。

4 . 6 . 8  弹 簧 应 按 设 计 要 求 进 行 强 压 处 理 或 加 温 强 压 处 理 ， 并 对 所 有 弹 簧
进行永久变形试验。即将弹簧用试验负荷或压并负荷压缩至少3次后，测
量 其 原 始 自 由 高 度 ； 然 后 再 将 弹 簧 用 试 验 负 荷 或 压 并 负 荷 压 缩 3 次 ，
1 0 m in后再次测量 其 最 终 自 由 高 度 。 两 次 测 量 的 自 由 高 度 的 差 值 即 永 久
变形量应不超过原始自由高度的0.5%。

表3　弹簧内径的极限偏差

内径  D1 ≤40 ＞40～60 ＞60～80 ＞80～100 ＞100～150 ＞150

极限偏差     +0.6
     0

    +0.8
     0

    +1.0
     0

    +1.2
     0

    +1.5
     0

   +1%D1
    0

注：在特殊情况下，特别对大型弹簧，允许设计上规定弹簧座与弹簧单配。

修改了弹簧永久性变形试验要求
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .6  弹簧

4.6.9 弹簧刚度偏差应为±7%（根据需要，弹簧刚度的极限偏差在设计时可规定为不
对称分布）。对同一热处理炉同规格的弹簧取10%（但不少于2根）在设计规定的工
作负荷（或变形量）范围内测定弹簧的刚度。

4.6.10 碳钢和合金钢材料的弹簧表面应进行防锈处理。

4.6.11 弹簧的计算以及弹簧的试验负荷应按GB/T 23935的规定。

4.6.12 弹簧最小工作负荷下的变形量应按式（1）计算：

4.6.13 弹簧最大工作负荷下的变形量应按式（2）计算：

4.6.14 弹簧最大工作负荷下变形量应小于或等于弹簧试验负荷下变形量的80%。

4.6.15 弹簧最大工作负荷下变形量应小于或等于弹簧圈压并时变形量的80%。

修改了弹簧刚度的偏差要求，原
为±10%
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .7　材料

4.7.1 阀体材料

4.7.1.1 阀体材料应适应工作介质、最高工作压力、排放时的最高及最低温度，
以保证可靠运行。 

4.7.1.2 钢制安全阀阀体材料按GB/T 12228、GB/T 12229、GB/T 12230、
JB/T 5263的规定，材料的使用压力和温度限制按GB/T 12224的规定。

4.7.1.3 可锻铸铁阀体材料按GB/T 9440的规定，可锻铸铁限用于公称压力不大
于PN16，使用温度范围为-10℃～200℃。

4.7.1.4 球墨铸铁阀体材料按GB/T 12227的规定，球墨铸铁限用于公称压力不大
于PN25，使用温度范围为-10℃～300℃。

4.7.1.5 铜合金铸件阀体材料按GB/T 12225的规定，铜合金铸件限用于公称压力
不大于PN25，使用温度范围不超过120℃。铜合金棒材或锻件可用于公称压力
PN50。

4.7.1.6 使用有毒有害、易燃易爆介质时，承压壳体材料不准许使用铁制材料。

修改了阀体材料要求:
增加了铸铁、铸铜阀体材料的使用
温度范围，细化了各种阀体承压材
料的使用温度和使用压力的限制.
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4 .7　材料

4.7.2 阀座和阀瓣

4.7.2.1  阀座和阀瓣本体材料的抗腐蚀性能应不低于阀体材料，不准许使用铁制
材料，且应适合安全阀排放工况。

4.7.2.2 公称压力大于等于10MPa、工作温度大于370℃的蒸汽和饱和水的安全
阀座应采用锻制或轧制材料。

4.7.3 导向套

导向套的材料应具有良好的耐磨与抗腐蚀性能，且应适合安全阀排放工况。

4.7.4 弹簧

弹簧的材料应按GB/T 23935选用，并符合相应标准的要求。

修改了阀座和阀瓣材料要求.
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4.8　无损检测（ 规范性 附录A）  

A.1 总则

公称压力大于等于15MPa（Class900）且工作温度大于370℃、进口为焊接端的
安全阀，或采购方和安全阀制造商达成协议后，无损检测按A.2～A.7进行。

A.2 焊接连接

A.2.1 铸件焊接连接的安全阀，其进口侧对接焊处的焊接坡口要求如下。

a) 应按JB/T 6440-2008 的规定进行射线照相检测，其结果应符合JB/T 6440-
2008的6.1和6.2的要求。坡口的射线照相有效范围为距离对接焊端表面为管道厚
度的1.5倍或50mm，取两者较大值。

b) 坡口加工完成后，应进行液体渗透或磁粉探伤检测，其结果应符合下述各项要
求：

1）液体渗透检测结果应不低于JB/T 6902的规定2级；

2）磁粉探伤检测结果应不低于JB/T 6439的规定2级。

A.2.2 锻件或轧制件焊接连接的安全阀，其进口侧对接焊连接处的焊接坡口应符
合A.2.1 b)的规定。

增加了无损检测要求:
增加了阀体焊接坡口部位、承压焊
缝、阀座和阀瓣及其密封面、弹簧
等零件的无损检测要求。
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GB/T 12243-2021《弹簧直接载荷式安全阀》

4 设计

4.8　无损检测（ 规范性 附录A）   

A.3 焊接式阀座的焊缝

通过焊接将阀座安装到阀体上时，焊接坡口面应进行液体渗透检测，结果应符合A.2.1 b)的规
定；焊接后的焊缝应按NB/T 47013.5-2015的规定进行液体渗透检测，结果应符合Ⅰ级要求。

A.4 阀座与阀瓣密封面

阀座与阀瓣的密封面应按NB/T 47013.5-2015的规定进行液体渗透检测，不准许有裂纹或其他
有害的缺陷。

A.5 进口侧承压部位的对接焊缝

进口侧承压部位的对接焊缝应按NB/T 47013.2-2015的规定进行射线检测，其结果应符合II级
要求。

A.6 弹簧

安全阀弹簧应按JB/T 7367的规定进行磁粉检测，或按NB/T 47013.5-2015的规定进行液体渗
透检测，不准许有裂纹和横向线性缺陷存在。

A.7 阀座和阀瓣

锻件的阀座和阀瓣按NB/T 47013.3-2015的规定进行超声检测，其结果应符合Ⅱ级要求。

增加了无损检测要求:
增加了阀体焊接坡口部位、
承压焊缝、阀座和阀瓣及其
密封面、弹簧等零件的无损
检测要求。
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5 性能

5.1 整定压力偏差

安全阀的整定压力偏差按表4、表5的规定。

整定压力 整定压力极限偏差

≤0.5 ±0.015

＞0.5 ±3%整定压力

整定压力 整定压力极限偏差

≤0.5 ±0.015

＞0.5～2.3 ±3%整定压力

＞2.3～7.0 ±0.07

＞7.0 ±1%整定压力

表4 压力容器和管道用安全阀的整定压力极限偏差 表5 蒸汽锅炉用安全阀的整定压力极限偏差

5.2 超过压力  

安全阀超过压力按表6的规定

超过压力（%）

蒸汽动力锅炉用安全阀 蒸汽设备用安全阀 气体用安全阀 液体用安全阀

3 10 10 10

表6 超过压力 

1）删除排放压力要求，增加超过压力要求；

2）将蒸汽安全阀分为蒸汽动力锅炉、蒸汽设备用安全阀；

3）液体安全阀超过压力由20%提高到10%。
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5 性能

5.3 启闭压差

5.3.1 蒸汽用安全阀的启闭压差按表7的规定；整定压力大于0.4MPa的蒸汽动力锅炉用的安全阀的启
闭压差可按订货合同要求另行确定。

表8 气体用安全阀的启闭压差

（删除非金属弹性密封面的25%启闭压差规定）

整定压力
启闭压差

蒸汽动力锅炉用 直流锅炉、再热器和其他蒸汽设备用

≤0.4 ≤0.03 ≤0.04

＞0.4 ≤7%整定压力 ≤10%整定压力

整定压力 启闭压差

≤0.2 ≤0.03

＞0.2 ≤15%整定压力

表7　蒸汽用安全阀的启闭压差

5.3 启闭压差

5.3.2 气体用安全阀的启闭压差按表8的规定。

5.3.3 液体用安全阀的启闭压差按表9的规定。

5.4 开启高度（修改了开启高度要求，删除中启式安全阀）

全启式安全阀：≥1/4do；微启式安全阀：1/40do～1/4do。

5.5 机械特性

开启和回座过程中，应无频跳、无卡阻现象；在达到排放压力时，应稳定，无颤振现象。

整定压力 启闭压差

≤0.3 ≤0.06
＞0.3 ≤20%整定压力

表9 液体用安全阀的启闭压差全
国
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5 性能

5.6 密封性

5.6.1 试验压力应按表10的规定。

5.6.2 试验介质应按表11的规定。

安全阀适用介质
密封试验压力

整定压力 ≤ 0.3 整定压力 ＞0.3
蒸汽 比整定压力低0.03 90%整定压力或最低回座压力（取较小值）

气体 比整定压力低0.03 90%整定压力

液体 比整定压力低0.03 90%整定压力

表10　密封试验压力

表11　密封试验介质

安全阀适用介质 密封试验用介质

蒸汽 饱和蒸汽

气体 空气或氮气

液体 水

注：出厂前密封试验介质见6.3。
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5 性能

5.6 密封性

5.6.3 密封性要求

5.6.3.1 进行蒸汽用安全阀密封试验时，用目视或
听音的方法检查阀的出口端，如未发现泄漏现象
，则认为密封性合格。

5.6.3.2 进行气体用安全阀密封试验时

u  封闭式阀盖，泄漏率应不超过表12所列的数
值；

u  敞开式阀盖泄漏率应不超过表12所列相应值
的50%。

u  非金属弹性材料密封面的安全阀，在1min内
应无泄漏现象（每分钟0气泡）

常温下的整定压力
/MPa

最大允许泄漏率
流道直径 ≤ 18 mm 流道直径 ＞ 18 mm
气泡数

/min cm3/min 气泡数
/min cm3/min

≤6.9 40 11.8 20 5.9
＞6.9 ～ 10.3 60 18.1 30 9.0
＞10.3 ～ 13.8 80 23.6 40 11.8
＞13.8 ～ 17.2 100 29.9 50 14.6
＞17.2 ～ 20.7 100 29.9 60 18
＞20.7 ～ 27.6 100 29.9 80 23.6
＞27.6 ～ 34.5 100 29.9 100 29.9
＞34.5 ～ 41.4 100 29.9 100 29.9

图2 封闭式阀盖安全阀 图3 敞开式阀盖安全阀

表12 气体用安全阀密封试验的泄漏率
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5 性能

5.6 密封性

5.6.3.3 进行液体用安全阀密封试验时

u  金属密封泄漏率应不超过表13所列的数值；

u  非金属弹性材料密封应无泄漏现象。
表13 液体用安全阀密封试验的泄漏率

公称尺寸  DN 最大允许泄漏率/(cm3/h)

＜ 25 10

≥ 25 10×（DN/25）

5.7 排量

u  安全阀的排量和尺寸的确定按GB/T 12241的规定。

u  对于排量系数没有测定的蒸汽和气体安全阀，可参照
附录B的规定进行计算。

增加了安全阀额定排量计算的另一种方法
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附录B: 安全阀额定排量计算的另一种方法

B.1　蒸汽用安全阀的额定排量
蒸汽用安全阀的排量系数未测定时，安全阀的额定排量按式（B.1）进行计算。

           Qm = 5.25C’Kdr’AP    …… (B.1)

     式中： 

     Qm: 额定排量（kg/h）；

     C’: 蒸汽修正系数（见表B.1）；

     P:  额定流量压力(MPa) ，为整定压力与超过压力之和（排放压力）； 

     A: 排放面积（mm2）(见图B.2)；<注：与GB/T12241中规定的流道面积不同>
     Kdr’：排量系数，

        1）从图 B.1获取；

        2）全启式安全阀当符合下述条件，则 Kdr’= 0.777。

               ds ≥1.15dt

               πdsL ≥1.05A

               阀门进口面积和管道支承通道≥1.7A

             其中：  

             ds：阀座密封面内径（mm）；    dt：流道直径（mm）；

             L：阀门开启高度（mm）；

             A = πD L（平面密封阀座）; A =πDLsinθ (锥面密封阀座)   

                 D——阀座阀瓣接触面的最小直径，单位为毫米（mm）；

                 θ——密封面斜角（密封面与阀门轴线之间的夹角）。
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附录B: 安全阀额定排量计算的另一种方法

表B.1 蒸汽修正系数
B.1 蒸汽用安全阀的额定排量
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附录B: 安全阀额定排量计算的另一种方法

图B.1  排量系数Kdr’

L——开启高度；

D——阀座阀瓣接触面的最小直径

L/D

B.1 蒸汽用安全阀的额定排量
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附录B: 安全阀额定排量计算的另一种方法

图 B.2 排放面积和密封面直径

d——阀瓣密封面内径；

dt——流道直径；

ds——阀座密封面内径；

di——阀门进口直径（公称尺寸）

B.1 蒸汽用安全阀的额定排量
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B.2 气体用安全阀的额定排量

气体用安全阀的排量系数未测定时，安全阀的额定排量按式（B.2）进行计算。

                               …… (B.2)

    式中：

     Qm——额定排量，（kg/h）；

     C"——取决于绝热指数K的函数，由下式所得：

        

   

          当绝热指数K未知时，取K = 1.001，C"=23.96。

     Kdr’——排量系数，从图B.1获取；

     P1——额定流量压力，（MPa）（绝压），为整定压力与超过压力之和；

     A——排放面积 （mm2）(见图B.2)；

     Kb——背压修正系数

           当                       时

             

           当                       为临界流动， Kb = 1.0
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B.2 气体用安全阀的额定排量

   P2——背压力，（MPa）（绝压）；

   M——气体的分子质量，（kg/kmol）；

   Z——压缩系数（见图B.3），当未知时，取Z=1.0；

   T——额定流量压力下的气体绝对温度 （K）；

 全启式安全阀当符合下述条件，则 Kdr’ = 0.777。

          ds ≥1.15 dt

          πdsL ≥1.05A

         阀门进口面积和管道支承通道≥1.7A

  其中：  

  ds——阀座密封面内径，单位为毫米（mm）；

  dt——流道直径，单位为毫米（mm）；

  L——阀门开启高度，单位为毫米（mm）；

               A——排放面积，单位为平方毫米（mm2）。

                   A = πDL（平面密封阀座）

                   A =πDLsinθ (锥面密封阀座)
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B.2 气体用安全阀的额定排量

图 B.3 压缩系数
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6 试验和检验

6.1 试验和检验项目

6.1.1 检验项目分为出厂检验和型式试验，
试验项目按表14的规定。

6.1.2 应逐台进行出厂检验，出厂检验应符
合表14的规定。

6.1.3 新设计产品或设计改变（影响到流体
通道、开启高度、安全阀动作特性的设计修
改）应进行型式试验。

试验和检验项目 出厂检验 型式试验 技术要求 试验和检验方法

壳体强度 √ √ 6.4.1 6.4.1

密封性 √ √ 5.6 6.4.2～6.4.4

整定压力 √ √ 5.1 6.4.5

超过压力 — √ 5.2 6.4.5

启闭压差 — √ 5.3 6.4.5

开启高度 — √ 5.4 6.4.5

机械特性 — √ 5.5 6.4.5

排量或排量系数 — √ 5.7 6.4.5

弹簧 a √ √ 4.6 弹簧尺寸测量和永久变形试验

材料 a √ √ 4.7 材料质量证书审查及承压件材料复验

无损检测 √ √ 4.8 附录A 

外观 √ √ 7 目视检查

a  在材料入厂或生产过程中检验。

表14 安全阀型式试验及出厂试验的试验和检验项目

增加了弹簧、材料、无损检测和外观检验项目
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6 试验和检验

6.2 一般要求

6.2.1 出厂试验应在涂漆之前进行。

6.2.2 试验设备、仪表和试验程序遵守GB/T 12241及GB/T 12242的规定。进行壳体强度试验时
压力表的精度应不低于1.6级。

6.2.3 试验时的安全要求遵守GB/T 12241的规定。

6.2.4 出厂前的整定压力试验应按订货合同规定的整定压力进行，试验次数应不少于2次，并调整
到此整定压力出厂。若订货合同仅规定整定压力范围时，则应按整定压力范围的下限调整出厂。

6.3 试验介质

型式试验时，用于蒸汽的安全阀，试验介质为蒸汽；用于气体的安全阀，试验介质为空气或氮气
；用于液体的安全阀，试验介质为水。

蒸汽用安全阀、液体用安全阀出厂前的整定压力和密封性试验用介质允许用空气或氮气代替。

增加了压力表精度要求
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6 试验和检验

6.4 试验方法

6.4.1 壳体强度

壳体强度试验遵守GB/T 12241的规定。试验时不应有渗漏及结构损伤。

6.4.2 蒸汽密封性试验

蒸汽用安全阀的密封性试验，在进行密封试验前应先证实整定压力。在降低进口压力后用适当的
方法（如用空气吹干等）完全排去体腔内可能存在的冷凝液。将进口压力升高到密封试验压力并
至少保持3min。在黑色背景下目视检查阀门的密封性并至少持续1min，无视觉或听觉可感知的
泄漏。
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6 试验和检验

6.4 试验方法

6.4.3 气体密封性试验

6.4.3.1 气体用封闭式阀盖安全阀的阀座气体密封试验，试验布置
如图2所示。除漏气引出管外，安全阀的其它开口部位（如保护罩
、阀体排污孔、阀盖排气孔和阀门出口等）应是密封的。漏气引出
管的内径为6mm，其出口端应平行于水面并低于水面13mm。应
采取适当的措施以便当发生阀门意外开启时释放阀体中的压力。

6.4.3.2 气体用开放式阀盖安全阀，试验布置如图3所示。阀门出口
应用水局部封闭（水封），水面应高于阀座密封面约13mm。对于
有上调节圈的阀门，应将上调节圈的位置尽量向上调整到远离密封
面的位置，避免试验过程中气泡通过阀门内部导向件间的间隙通向
开放式阀盖。应使用镜子或其他非直接观察的手段观察安全阀的泄
漏情况，以避免观察者的脸部对着阀门出口，防止阀门意外开启造
成人员伤害。

 增加了开放式阀盖安全阀气体密封性试验方法 

图2 封闭式阀盖安全阀 图3 敞开式阀盖安全阀
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6 试验和检验

6.4 试验方法

6.4.3.3 在进行密封试验前应先证实整定压力。在降低进口压力后装上出口盲板或挡板。将进口压力升高
到密封试验压力，在对泄漏气泡开始计数前试验压力的最短持续时间按表15的规定。然后在试验压力下
观察并统计泄漏的气泡数并至少持续1min。

6.4.4 液体密封性试验

液体用安全阀的密封性试验，在进行密封试验前应先证实整定压力。在降低进口压力后向阀体出口侧体
腔内充水, 直到有水自然溢出然后停止溢出为止，将进口压力升高到密封试验压力。在试验压力下收集、
计量溢出的水量即泄漏量，并至少持续1min。

公称尺寸 试验压力的最短持续时间/min

≤ DN 50 1

＞ DN50 ～ DN100 2

＞ DN100 5

表15 试验压力的最短持续时间
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6 试验和检验

6.4.5　动作性能和排量

安全阀动作性能试验和排量性能试验遵守GB/T 12241和GB/T 12242的规定。

7 外观

试验合格后出厂前，安全阀应目视检查其外观，至少应满足下列要求：

a) 标志和铭牌应予正确的标志；

b) 安全阀的调节部位应锁紧和铅封；

c) 碳钢、合金钢安全阀应按制造厂规定或合同要求进行表面防护处理；

d) 安全阀应有必要的防护；

e) 检查安全阀外表面和内腔是否有锈蚀；

f) 铸件应无砂眼、毛刺、粘砂、夹砂、裂纹等有害缺陷；锻件应无裂纹等缺陷；

g) 外表面加工零件的边角应倒角或倒圆。

增加了对安全阀标志和铭牌、调节部位锁紧
和铅封、阀门外表面和内腔等项目的目视检
查要求。
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8 标志和铅封

8.1 标志内容（安全阀的铭牌上或者安全阀外表面）至少应有下列：

—安全阀制造许可证编号和标志；

—制造厂名（或商标）和产品名称、型号；

—制造日期和其产品编号；              

—公称尺寸和流道直径（或流道面积）；

—公称压力和整定压力；

—超过压力；

—开启高度；    

—极限工作温度；                   

—背压力（当有背压要求时）

—标明基准流体（空气用G，蒸汽用S，水用L表示）的额定排量系数或对某一流体保证的额定排量

8.2 安全阀的铅封按GB/T 12241的规定。

 所有外部调节机构应加铅封
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8 防护和储运

9.1 安全阀出厂前，除法兰面以外的所有外表面都应当涂有油漆（耐腐蚀材料
除外）。法兰面应油封以防止腐蚀。

9.2 螺纹孔应当用保护塞堵住，临时用的堵塞应能同永久性的金属塞明显区分
开。

9.3 为防止装运中法兰面受到损伤并且防止外界杂物进入，安全阀的进出口法
兰都应加装堵盖保护。

9.4 安全阀应当封箱包装，运输、贮存中应始终保持竖直状态并且不晃动。严
禁推倒搬运。

9.5 安全阀应竖直存放在干燥的室内，进出口以及通气孔应用堵盖封住。

9.6 环境气氛中不应含有可能引起安全阀腐蚀的有害气体。

安全阀的性能与安全阀的防护、运
输、保管及贮存有很大的关系，增
加了防护和储运要求 
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图2 封闭式阀盖安全阀气密封试验

X √
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Thank You!
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